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Herstellungaverfaliren fUr porgsea Slnteraaterlal 

Die Erflnduns bexleht alch a«f eln Herate llungaverfahren 
rtlr Slnten-tterlal aus Metallen oder Nicnt»etallen, In de« 
elne gewUnschte Anzabl von kugelfanBlgen Poren oder Poren 
belleblger geeigneter anderer Form Jeglicber OriJBe an 
jeder belleblgen Sf He 1« Innem oder an der OberflHche 
•ntbalt^en aind, und as 1st eln Hauptxweok der Erfindung, 
solche porasen SinterBaterialien her^uatellen. die fUr 
verachiedene Zweoke benutzt werden kiJnnen und alle Anfcrde- 
rungen bel Ihren verachiedenen 2-ecken be.Ugllcb WKn^^- 
wlderatandafMhlgkelt, Wllx«el,olatlon, SttWce. lelchte- Oewicbt. 
gerlngen Kosten usw. erfUllen. 
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. Ea wlrd gefordert, dafl Metallslnterwerlcatorre, die fUr 
Lagerleglerungen, ala Katalysatoren fUr chemlsche Reak* 
tlonen. Filter usw. verwendet warden^ por3s seln inUssen und 
zu dlesem Zweck warden klelna Poran zwiachen komfdrmlgen 
Tellchen der zu slntarnden Materlallen durch Vvir^larung 
der TellcnexikomgriJ Sa und dea angawandatan Druckgradea 
erzeugt. Wenn dlesa Poram abar zu kleln alnd, dann baataht 
die Moglichkelt, daB sle Im Verlaufe dea 31nterns verschwinden, 
^ und daher war es bisher £luBarst schwlerlg, porOae Sinter** 

materlallen mlt den gewUnachten kugelformlgan Poren In 
geelgneter OrOBe und Wideratandarahlgkelt lierzuatallan. 

Welterhln warden selbst bel nlchtmetaillschan Sinter- 
materlallen^ wle etwa Tauarreaten otelnen und gawOhnllchan 
Zlagelstelnen, zur 7erbessarung Ihrar adlabatlachan und 
wttrmehaltenden Elgenachaftan, Poren angabraoht, waa durch 
zwel bekannte Verfabren erre Icbt wlxxl. Elnes davon baatebt 
^ darln, Stfgamabl In dan Ton zu mlaohan und dla Mlaohung bal 

elner hohan Teinperatur zu alntem, urn daa aingamlacbta SHge« 
mahl hacb dan Verfoman dar Zlagalatalne zu ^eTbT^xuMn, wodureh 
wlnzlga Poren In dan gaa Inter tan Zlegalatalnen gablldat 
warden, wKhx-and daa andara Varfaliran darln baataht^ aln 
Biilbflilttal elnar anorganlachan Subatanz wle atwa alnan 
tonardeartlgea BlKhmlttal In dan Ton zu mlachan und 
dla Mlaohuzig zu aln tarn. Dla Poren Innarhalb dar Zlag^ 
atalna, die durcb Elnalachan von Stfgamahl geblldat warden, 
arbaltan unbeatlanta Foman mlt apltzan Wlnkaln, dla alna 
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Beanspruchungskonzentratlon bewirlcen kCnnen, so deB nlcht 
nur die WlderstandsfShlgkelt der Zlegel auBerordentllch 
verrlngert wlrd, .ondem es wird auch der 3chBel»punkt 
dor Zlegel in dem MaBe gesenkt. wle die einen RUckstand 
blldende Asche des verbrannten sagemehles Alkallmetalle 
enthait, wle etwa Kalium. die mlt dem Ton und den 
feuerfesten Materlallen reagleren, so dafl dengenJiB die 
Feuerfestlgkelt der so erzeugten Zlegel weaentllch gesenkt 
Mlrd. in den Zlegeln, die durch Zumischung elnea anorg«il»chen 
BlHhmlttels hergestellt werden, wie etwa tonerdeartlge 
Biahmlttel, reaglert dleser anorganlsche Tell wle etwa 
Tonerde mlt Ton und feuerfesten Materlallen und senkt 
dadurch deren Feuerfestlgkelt sebr stark, es sel denn. daB 
das tonartlge BlMtolttel zusammen mlt dem glelchen Tonerde- 
er^eugnls verwendet wlrd. d.h. daB ledlglich eln tonerde- 
artlges Produkt der glelclien Beschaffenheit wie das tonerde- 
artlge Blfflimlttel verwendet wlrd. 

Da Ubliche Sandfonaen kaum wEnaehaltende Elgenachaften 
baben, war e» welteAla nonoale Praxis, SSgemehl Oder 
Fasem bln.u»ufUgen. «» Ihr. wHx^ehaltenden Elgenschafte n 
zu verbessexo^. Die. kann Jedoclx nicht als zufrledenstellend 
t.ezelclmet wrden. U- In dies- PaXle die -axlmalen 
Wax^lteelgen-chaften z« erxlelen, olme die Wlderatands- 
fHblgkelt der Sandfonnen »u verrlngem. sollten sle mlt 
elner Anzaia von kugellgen Poren lnner*alb der For«en selbst 
versehen aeln, und dlese Anforderungen slnd bel den Ubllchan 
Sandformen nlemals erfUllt worden. 
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Die vorllesende Erflnduns 1st daduroh gekennzelelmet, 
daU K6rn9T aus expandlertem Kunststoff^ wle etwa expan* 
dlertera Polystyrol oder Shnllohen Substanzen davon, wle 
baiaplelswelse expaxidlertezn Poly&thylen, hart expand iertem 
Polyurethan und expandlertem Vinylchlorld einer Substanz 
hlnzugefUst werden, belsplelswelse elnem sinterbaren 
Metall Oder Nichtmetall mlt elner hSheren Feuerfeatlglcelt 
als der der Kunatstoffe, und verformt und geslntert werden, 
um por5se Slntermaterlallen zu ergeben* 

Gem^B der Erflndung und besondera wenn die s^nannten 
expandlerten Kunatstoffe venrendet warden^ liegen die 
Produktlonskosten der porSsen Slntermaterlallen KuBerat 
nledrlg Im Verglelch zu gewSlinllchen Kunstatoffen. , 
Belaplelawelse wlrd Polyatyrol unsefKhr um das Sebhzlg* 
faohe aelnea Volumens expandlert, um daa Endprodukt zu 
ergeben, so daS durch Verwenden der expandlerten Kunat- 
atoffe die Kosten sehr nledrlg alnd; die Verwendung der 
^ expandlerten Kunat atoffe Ist sehr vortellhaft la Yerglelch 

zu nlcht expandlerten Xunstharzk5mern« und die Oas-> 
erzeugung Ist vlel gerlnger, wodurch das Auftreten von 
Rlasen vermleden wlrd* 

Es glbt zwel Verfaliren^ wonacb die expandlerten Kunst- 
stoffe blnzugefUgt und alt K<5mem oder Pulvem von 
Metallen oder Nlohtmetallen geslntert werden^ um portfse 
Slnteroiaterlallen zu erzeugen* 
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Einea der Verfahren besteht darln, elne Mischung von 
vortier expandlerten Kunststoffen und getrennt hergestellten 
xu alntemden Metallen oder Nlchtmetallen, belaplelswelse 
gekCmte Pulrer au. Zlegeiwiterlalien und hlnzueefUgte- 
sand zu8ai«en mlt elne. geelgneten Blnde«lttel zu kneten 
und die «o goknetete Mlaohuns in Jede belleblge gewtlnsohte 
Form zu brlngen und danach die Fomen bel elner Temperatur von 
150?C bis 2000Oc zu alntem, Je naeh den zu slntemden Metal- 
len Oder Nlchtnetallen. 

Daa andere Verfahren besteht darln, elne Mischung von nooh 
nlcht expandlerten expandlerbaren Kunststoffen und K5mem 
Oder Pulvem von Metallen oder Nichta^tallen, die geslntert 
werden sollen, zu kneten und danach die Kunststo*^ zu expan- 
dleren, indem die In Fonnen gegossene Mischung bel elner 
Temperatur von 50°C bis ISoOq, Je nach den zu expandleren- 
den Kunststoffen, ertxltzt wird, und dadurch die geknetete 
Mischung in der Form Inf olge der Expansion der expandler- 
ten Kunststoffe zu fonnen und schlleflllch das FormstUck 
herauszunehmen und bel elner Temperatur von 150^C bis 
2000^C zu slntem* 

AnlMBllch dieses Slntems slnd die Formen der ausgebllde- 
ten Poren gemttfl der Erf Indung genau die glelchen wle die 
der vermlschten KBmer der Kunststoffe, so dafl, »ienn es 
enrtlnscht 1st, den geslnterten Erzeugnlsaen elne genUgen^ 
de StMrke zu geben, dleser Zi*eck durch die Wahl 
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kugeirarmlger Kdrner der zu expandlerendan Kunststoffe 
lelcht vrrelcht werden kann. Ebenao kann die Anzahl, 
Ponn und Lage der Poren Innerhalb des Slntermaterlals 
durch die Vemrenduns expandlerter Kunststoffe frel 
gewfihlt warden. 

Wenn die so hergeatellten porOsen Slntermaterialien 
von Metallen Oder Leglerungen, beispielswelae In Lager- 
metallen, vewendet werden^ hat elne Anzahl von inner- 
lialb des Metallslntenaaterials gebildeten Poren die 
Neigung^ die Menge des darln aufgenooHDenen SohmlerSls 
zu erhohen, so dafl die Lebensdauer des Lagers betr&oht- 
11 ch verlangert werden kann^ was wlederum welttragende 
Auswirkungen innerhalb der Industrie haben wird. Da aucb 
die Kosten der expandierten Kunststoffe ausserst gerlng slnd^ 
werden die Kosten der Anlagen hierfUr ebenfalls sehr ver- 
rlngert; auflerdem wird durch Ausnutzung der Mdsllchkeit, 
die Poren an Jeder belleblgen gewUnschten festen Stella 
zu konzentrlex*en» belspielswelse elne Anordnuns der Poren 
nur an der nit der Welle in fierUhruris liegenden OberflScbe 
eines Lagers vorgesehen^ so da.Q die restlloben Telle des 
Lasers keine Poren aufweisen^ um die Widerstandskraft dle-» 
ser Telle beizubehalten, wtfbrcnd der mit Poren versehene 
Tell des Lagers lolt elnen SobnienBlttel gatrOnkt wlrd* 

Das gleioha Ergebnis kann mit Slntermaterialien arzielt 
warden, die hauptsKclillch aus elnem Qxyd bestehen und fUr 
Filter und Katalysatoren verwendet werden kOnnen. 
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Weiterhln erglbt slcH bol feuerfesten Steinen und gewtth- 
lichen Zl.«el.te men, die nacH der Erflndung hergesiellt 
Bind, auf Orund der Tatsachs. dafi die Erzeugnlsse elne 
Anzahl kugelfttrnlger Poren aufwelsen, geblldet durch ku- 
self8rml«e Teilchen des mlt dem feuerfesten Steinmaterlal 
Oder normalen ZleKelmaterlal zu vericnetenden Kunststoffs, 
elne wesentllch grtJBere Stttrice ala die von Steinen her- 
IcSiuiiillcher Art mlt unslelchmltfllsen Poren. Da die IKJmer 
der expandlerten Kunststoffe auBerdem vollstSndig Im Ver- 
lauf des smtems verbrannt warden und kelne FreadkOrper 
hlnterlasswi, blelbt die den feuerfesten Steinen elgene 
Peuerfestlgkelt unverfindert und da die Erzeugnlsse ausgezelch- 
nete adlabatische und wttnnehaltende Elgenschaften haben, wem 
ale fUr verechledene Arten der Ofenauskleldung oder adlaba- 
tische Elnrlchtungen verwendet warden, wlrd nlcht nur stark 
an den Baukosten durch Verrlngerung des Yerbrauches an Stei- 
nen gespart, aondem der Of en kann auch gewichtsnttfiig wesent- 
llch lelchter ausgefUhrt warden. Werm welterhln die poriJsen 
Slntemateriallen fUr stelgerwamhaltefonnen verwendet werden, 
kann elne betrHchtllche ErtiiShung der Froduktlonsgeechwlndls- 
kelt an Rohbiaoken orrreicht werden. 

Die nlchtiDetalllschen Slnter«aterlallen gemfiU der £rfindung 
werden also unter Verwandung der vortellhaften Merkmale 
m geel«neter Welse zur Herstellung von for-schOnen Ker«»ik- 
naren hoher QualltUt, elektrlschen Isolatoren, Kacheln und 
geslntarten WlderstJlnden. wle Slllzluakarbid. und feuer- 
festen Steinen oder «ew51inllchen Ziegeln benutzt, wobel es 
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auch welte Anwendunssseblete fUr Metallslnter glbt^ so 
dafi die Auswlrkunsen fUr die Industrie durchaua bener - 
kenswert slnd. 

Die Merkmale der Slntermaterlallen, die durch das Verfah- 
ren nach der vorllegenden Erflndung hergestellt werden^ 
ktfnnen wle folgt zusamroengefaBt warden: 

!• - Die Slnterroaterlallen unterllegen kaum elner Rlfibll- 
dung Oder Briiohen* 

2* - Der Wfirtneexpanslonskoeff Izlent 1st sehr gering. 

3« - Das aewlcht 1st nledrig^^ und es erfolgt kelne Ver- 
formung bel hohen Temperaturen Infolge des Elgenge* 
wlchts. 

4. - Die Produktionselnrlchtungen slnd sehr einfach* 

3* - Die Zelt^ die erforderlich Ist, urn die Sinteraateria* 
lien nach Ihrem Verformen zu trocknen. kann stark ab- 
gekUrzt warden. 

6* - Die Arbeltsweise 1st sehr einfach* 

7. - Die Kosten der Elnrlchtung werden verringert^ und die 

Produktlonskosten der porOsen Slntermaterlalien sinken. 
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Da die Steine naoh der ▼orliegenden Erflndung In 
Ihren wannahalteelgertscbaften Uberragend sind, k«n- 
nen mlt elnem aus aolchen Stelnen hergestellten AuT- 
bau Sonderaussaben fUr Helzzweoke eingespart werden. 

Die Keranilanaterlallen nach der vorllegenden Erfindun« 
slnd slcher gegen Rlsse, sie slnd fest und lelcht. 
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1.) Verfahren zur Herstellung elnes porOscn Slntennate- 
rlalB. dadurch gekennzelchnet, daS KSrner elnes expaxwilorten 
Kanotstoffes (Harz) oder verdarapfbaren Kunststoffes (Harz) 
In eln Material hlnelngemlscht werden« das elno h5here 
Peuorfestlgkelt hat als die der Kunatstoffe (Harze) und 

die Mlschung verformt und geslntert wlrd, um vollstfindlg 
p zu verdampfen und/oder die genannten Kunatstoffe (Harze) 

zu verbrennen, wodurch dem genannten Slntermatorlaf Poro- 

sltStt verllehen wlrd. 

2 . ) Verfahren zur Heratellung elnes porOsen Slnteraaterlals* 
dadurch gekennzelchnet, daB Pulver oder WSmer Oder Klumpen 
elnes slnterbaren Metalls oder Nlehtmetalls wle etwa elnen 
Oxyd mlt KSmem elnes expandlerten Ktinststoffes (Harz) oder 
verdarapfbaren Kunsts toff es (Harz) vennlscht werden und da- 
^ nach die Mlschung verformt und geslntert wlrd* 

3. ) Verfahren zur Herstellung elnes porSsen Slntermaterlals, 
dadurch gekennzelohnet« daB KiJmer oder Pulver oder Klumpen 
von feuerfesten Stelnen oder gew5hnllchen Stelnen mlt K5r- 
nem elnes expandlerten Kunststoffes (Harz) oder verdanpr- 
baren Kunststoffes (Harz) gemlscht werden und danach die 
Mlschung verformt und geslntert wlrd. 
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4.) verfahren zur Herstellung elnes porOsen Slntermaterlals 
nach Anspruch 2, dadurch sekennrelchnet, dafl expandlerf « 
Polystypol Oder eln Hhnllohes Material, beisplelsKeise expan- 
dlertes Poly^than, hart expandlertes Polyurethan Oder expan- 
dlertes Vlnylchlorld al» eln expandlerter Kunststoff (Bar.) 
rerwendet werden, u» elnem slnteri>aren Metall oder Mlcht— 
tall hlnxugefUgt »u werden. 

5. ) Verfahren zur Herstellung eines poriJsen Sintermaterials 
nach Anapruoh 5, dadurch gelcennzelchnet. daB expandlerf. 
Polystyrol Oder eln ahnllchea Material, heispielswelse expan- 
dlertes PolyKthan. hart expandlertes Polyurethan Oder expaa. 
dlerte. Vlnylchlorld ale expandlertes Kunststoffdiaterlal (Har«) 
Terwendet werden, die elnem feuerfeeten Stein Oder eine- ge- 
wtJhnXlctoen ZleBelsteln bei«efU«t werden. 

6. ) Verfahren zur Herstellung elnes porOsen Sinter-aterlals, 
dadurch gekennxelchnet, daB expandierbares Polystyrol Oder 
eln ahnllches Material, beispielsweise expandierbare. Poly- 
athan, hart expandlerbares Polyurethan oder expandierbares 
Vlnylchlorld zu einir Strt>stanz vemlscht werden, deren Feruer- 
festigkeit htther ist als die der genannten expandlerbaren 
Kunststoffe (Harz) «nd die Misohung auf eine Te«per«t«r tob 
50«C bis IZO^C naoh dem Verf ormen erhitzt wird, un das ge- 
nannte expandierbare Kunststoffl-aterial (Harz) z« expandier«i 
und welter bei elner Temperatur von ISO^C bis 2000Oc gesintert 
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7.) Sin b«ll«blc*s s»slatm^s Sn*u9ils, daditroli c»tomi^ 



9098 1 0/0569 bad original 

.12- 



